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Injection molded angled profile, with a decorative embossed film on the 
outer surface, is produced with the film in the mold between the upper mold 
and a structured slide to fit the molded contour without kinks 
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Injection molding machine (10) has an upper (12) 
and a lower (14) mold section to mold an angled 
profiled body (22), with an embossed film (36) 
applied in the mold as a carrier and a patterned 
layer. The molding has an edge (30) formed by a 
cut-back shape (32). The lower mold section is 
combined with a slide (16), with an edge contour 
(34) which matches the cut-back structure in the 
molding. The injection molding machine (10) has 
an upper (12) and a lower (14) mold section to 
mold an angled profiled body (22), with an 
embossed film (36) applied in the mold as a 
carrier and a patterned layer. The molding has an 
edge (30) formed by a cut-back shape (32). The 
lower mold section is combined with a slide (16), 
with an edge contour (34) which matches the cut- 
back structure in the molding. The embossed film 
is positioned on the upper mold section between 
it and the slide through the injection molding 
machine, with the decorative layer towards the 
upper mold. The upper mold has the channel (20) 
for the injection of the material to be molded into 
the profiled molding. 
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(§) Vorrichtung zum Herstellen eines abgewinkelt profilierten Formteiles, das mit einer Pragefolie dekoriert wird 
(§) Es wird eine Vorrichtung zum Herstellen eines abge- 10 



Es wird eine Vorrichtung zum Herstellen eines abge- 
winkelt profilierten Formteiles (22) aus einem ausharten- 
den SpritzguS material beschrieben, das durch Inmold- 
Spritzen mit einer eine Tragerfolie und eine Dekorlage 
aufweisenden Pragefolie (36J dekoriert wird, wobei das 
Formteil (22) einen eine Hinterschneidung (32) bildenden 
Rand (30) aufweist. Die Vorrichtung (10) weist ein Form- 
oberteil (12) und ein Formunterteil (14) auf. Das Formurv 
terteil (14) ist mit einem Schieber (16) kombiniert, der mit 
einer der Hinterschneidung (32) entsprechenden Rand- 
kontur (34) ausgebildet ist. Die Pragefolie (36) erstreckt 
sich derartig positioniertzwischen dem Schieber (16) und 
dem Formoberteil (12) r am Formoberteil (12) anliegend r 
durch die Vorrichtung (10) hindurch, daS die Dekorlage 
dem Formoberteil (12) zugewandt ist. Das Formoberteil 
(12) ist mit einem Einspritzkanal (20) fur das Spritzgufcma- 
terial des Formteiles (22) ausgebildet. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Her- 
stellen eines abgewinkelten profilierten Formteiles aus ei- 
nem aushartenden SpritzguBmaterial, das durch Inmold- 
Spritzen mit einer eine TVagerfolie und eine Dekorlage auf- 
weisenden Pragefolie dekoriert wird, wobei das Formteil ei- 
nen eine Hinterschneidung bildenden Rand aufweist und die 
Vorrichtung aus einem Formoberteil mit. einem Schieber 
kombiniert ist, der mit einer Hinterschneidung entsprechen- 
den Randkontur ausgebildet ist. 

[0002] Ein Inmold-Verfahren zur Herstellung von Kartell 
unter Verwendung einer Pragefolie, die auf einer Tragerfoiie 
eine Dekorlage aufwcist, ist aus der EP 0412 493 A2 be- 
kannt. Dabei wird die Pragefolie auf einem der Karte volu- 
menmafiig entsprecbenden Hohlraum einer eine Einspritz- 
ofmung aufweisenden Form angeordnet, Der Hohlraum der 
Form wird dann verschlossen und mit einem aushartendem 
SpritzguBraaterial gefullt. Bei diesem bekannten Verfahren 
kommt eine Pragefolie zur Anwendung, bei der die Dekor- 
lage zwei Dekorschichten und zwischen diesen eine opake 
Zwischenschicht aufweist. Als SpritzguBmaterial wird eine 
glasklare Masse yerwendet. 

[0003] Aus der DE 19948 155 Al ist eine Vorrichtung 
zur Herstellung eines mit einem Dekor versehenen Formtei- 
les und zum Umbugen und Beschneiden des Dekors in der 
Vorrichtung bekannt. Dicse bckannte Vorrichtung weist ein 
Formoberteil und ein Formunterteil auf, wobei das Formun- 
terteil als Schieber ausgebildet ist, der mit einer der Hinter- 
schneidung entsprecbenden Randkontur ausgebildet ist. 
[0004] Aus der WO 96/03267 A 1 ist eine Vorrichtung 
zum Herstellen eines Formteiles aus einem aushartenden 
Spritzgufimaterial bekannt, die aus einem Formoberteil und 
einem Formunterteil besteht, wobei zwischen dem Form- 
oberteil und dem Formunterteil ein Schneidrahmen vorgese- 
hen ist. Dort wird zwischen dem Formunterteil und dem 
Schneidrahmen eine Filmlage festgelegt. und anschliefiend 
in den dem herzustellenden Formteil entsprechenden Form- 
hohlraum das Spritzgufimaterial einbracht. Dabei wird die 
Filmlage gegen das Formoberteil gepreBt und am Schnei- 
drand des Schneidrahmens abgeschnitten. 
[0005] Aus "Hinterspritztechnik, Teil 2: Eine Analyse der 
Randbedingungen", Walter Michaeli, Stefan Galuschka, 
Plastverarbeiler, 44. Jahrgang 1993, Nr. 4, Seiten 62 bis 68, 
Bild 21 , 22 und 24, sind Vorrichtungen zur Herstellung von 
Formteilen aus einem aushartenden Spritzgufimaterial be- 
kannt, die ein Formoberteil und ein Formunterteil und zwi- 
schen diesen eine Umbugplatte oder eine Zwischenplatte 
mit einer Umbugausformung aufweisen. 
[0006] Die WO 93/04837 Al offenbart ein Verfahren zur 
Herstellung eines mit einem Dekor einer Pragefolie deko- 
rierten Kunststoffgegenstandes, wobei zwischen zwei 
Formhalften einer Form eine Pragefolie angeordnet wird, 
wonach die beiden Formhalften unter Ausbildung eines dem 
Kunststoffgegenstand entsprechenden Hohlraumes gegen- 
einander bewegt werden. Hierbei wird die Pragefolie zwi- 
schen den beiden Formhalften festgeklemmt, Durch minde- 
stens cinen in der Form ausgebiideten Angufikanal wird da- 
nach in den Formhohlraum ein Kunststofrmaterial einge- 
spritzL Der durch den AnguBkanal bestimmtc, mit dem 
Kunststoffgegenstand verbundene KunststofTanguB wird 
vom Kunststoffgegenstand abgetrennt, bevor das Kunst- 
stoffmaterial in der Form aushartet Nach dem Abtrennen 
des noch nicht ausgeharteten Angusses vom noch nicht aus- 
geharteten Kunststoffgegenstand hartet das Kunststoffmate- 
rial in der geschlossenen Form aus. Danach wird die Form 
geoffhet und der ausgehartete, fertige, dekorierte Kunst- 
stoffgegenstand aus dem Formhohlraum und der davon ab- 



getrennte ausgehartete Angufi aus dem AnguBkanal. ent- 
femt 

[0007] Abgewinkelt profilierte Formteile, d. h. beispiels- 
weise Formteile mit einem L-fdrmigen Querschnittsprofil, 

5 sind bislang nur unter erschwerten Bedingungen mit Prage- 
folien, insbesondere Heifipragefolien, bei denen es sich ins- 
besondere um sogenannte IMD-Folien handelt, durch Hin- 
lersprilzen in einem SpritzgieBwerkzeug dekorierbar. Dabei 
wird die IMD-Folie, die iiblicherweise eine Dicke von 23 

10 bis 75 um besitzt, schrittweise durch das SpritzgieBwerk- 
zeug gefuhrt. Das kann manuell oder mittels eines dem 
SpritzgieBwerkzeug zugeordneten Vorschubgerates erfol- 
gen. 

[0008] Die Formteilung des SpritzgieBwerkzeuges wird 

15 der L-Form des Formteiles entsprechend gewahlt, wobei am 
endseitigen Rand des abgewinkelt, d. h. L-fbrmig profilier- 
ten Formteiles iiblicherweise ein scharfkantiger Randver- 
lauf vorhanden ist Bei einer soichen Formteilung wird die 
Pragefolie, d. h. insbesondere MD-Folie, geringer Dicke 

20 um 80 bis 90° zur Durchlaufrichtung der Folie abgeknickt 
und an die scharfkantige Formteilungskante des SpritzgieB- 
werkzeuges gednickt Hicrdurch sind Bescbadigungcn der 
Folie, insbesondere IMD-Folie, nicht zuverlassig aus- 
schlieBbar, woraus fehlertiaft dekorierte KunststofT-Form-. 

25 teile resultieren. 

[0009] Um ein solches Abknicken der Pragefolie, insbe- 
sondere IMD-Folie, zu vermeiden, ist es moglich, die Form- 
teilungskante aus entformungstechniscben Griinden in die 
Sichtflache, d. h. in die irn eingebauten Zustand des Form- 

30 teiles sichtbare Dekorflache des dekorierten Formteiles zu 
legen. Bei dieser Vorgehensweise verbleibt jedoch am 
Kunststoff-Formteil, d. h. an seiner Sichtflache, ein undeko- 
rierter Bereich. Ein solcher undekorierter Bereich ist selbst- 
verstandlich nicht erwunscht, weil eine Forderung nach ei- 

35 ner vollstandigen Dekoration des Sichtbereiches des jewei- 
ligen abgewinkelt profilierten Formteiles bestehL Das ist je- 
doch bislang aus entformungstechnischen Griinden nicht 
moglich, weil bei einer soichen gewunschten vollstandigen 
Dekoration des Sichtbereiches, d. h. bei Einbringen des vol- 

40 len Sichtbereiches in den Formhohlraum, ein Hinterschnitt 
entsteht so daB das Kunststoff-Formteil nicht aus dem 
SpritzgieBwerkzeug entformt werden kann. 
[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, bei der 

45 sowohl ein Abknicken der Pragefolie, insbesondere TMD- 
Folie, in der Vorrichtung verhindert, als auch eine vollstan- 
dige Dekoration des Sichtbereiches des dekorierten Kunst- 
stoff-Formteiles moglich ist 

[0011] Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein- 
50 gangs genannten Art in Verbindung mit dem Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1. erfindungsgemaB dadurch gelost, daB die 
Pragefolie sich zwischen dem Schieber und dem Formober- 
teil, am Formoberteil anliegend, durch die Vorrichtung er- 
streckt, wobei die Dekorlage der Pragefolie dem Formober- 
55 teil zugewandt ist und der Einspritzkana) fiir das Spritz.guB- 
material des Formteiles im Formoberteil ausgebildet ist. Das 
Formoberteil und das Formunterteil konnen auch um 180° 
gedreht scin. 

[0012] Bei der erfindung sgemafien Vorrichtung ist also 
60 der Flachenabschnitt des Kunststoff-Formtciles, der sicht- 
seitig eine Hinterschneidung darsteilt, in einen Schieber der 
Vorrichtung integriert Nach der Herstellung des sichtseitig 
mit der Pragefolie versehenen, abgewinkelt profilierten 
Formteiles wird vor dem Offnen der Vorrichtung, d. h. des 
65 SpritzgieBwerkzeuges, der Schieber von einer Formposition 
in eine Frcigabeposition bewegt, so daB die Hinterschnei- 
dung zur Entformung freigegeben wird. Der Antrieb des 
Schiebers kann mechanisch, pneumatisch oder hydraulisch 
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erfolgen. 

[0013] Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung bestim- 
men der Schieber und das Fonnoberteil ciie Fonnieilungs- 
ebene, wobei der Schieber relafiv zum Formunterteil in ei- 
ner zur Formteilungsebene parallelen Richtung zwischen 5 
der Formposition und der Freigabeposition bin und her ver- 
stellbar ist, Der Schieber ist vorzugsweise abgenindet aus- 
gebildet Die Pragefolie, insbesondere IMD-Folie, lauft auf 
der dem Fonnoberteil zugewandten Oberseite des abgerun- 
deten Schiebers - in der Formteilungsebene - in die Vorrich- 10 
rung, d. h. in das SpritzgieBwerkzeug ein. Beim Hintersprit- 
zen der Pragefolie wird in vorteilhafter Weise auch die irn 
Schieber ausgebildete Kavitatsobernache dekoriert, so daB 
sich cine sogenannte Umbugdekoration, d. h. eine vollstan- 
dige Dekoration der Sichtflache des abgewinkelt profilierten 15 
Kunststofformteiles ergibt 

[0014] Das Fonnoberteil und/oder das Formunterteil mil 
dem Schieber sind vorzugsweise in einer zur Formteilungs- 
ebene scnkrechten Richtung aufcinander zu und voneinan- 
der weg bewegbar, urn die erfindungsgemaBe Vorrichtung 20 
zur Herstellung eines dekorierten Formteiles zu schlieBen 
bzw. nach der Herstellung eines an seiner Sichtflache deko- 
rierten Formteiles problemlos wieder offhen zu konnen. 
[0015] Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung im In- 
mold- Verf aliren hergestellte, an ihrer Sichtflache vollstandig 25 
dekorierte, abgewinkelt profilierte Kunststofforrateile fin- 
den insbesondere bei Automobilinnenteilen wie Tiirleisten, 
Leisten in Instrumententafein, Ganghebeiblenden, Mittel- 
konsolenblenden sowie bei AuromobilauBenteilen wie Tur- 
rammschutzleisten, Abdeckungen an A-, B- und C-Saulen 30 
sowie im Audio- und Video-Bereich bei Dekorleisten am 
Gchause von Radios und Femsehgeraten Anwendung. 
Selbstverstandlich sind mit der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung hergestellte abgewinkelt profilierte dekorierte Fonn- 
teile nicht auf diese Anwendungsgebiete beschrankt, son- 35 
dern bei einer Vielzahl weiierer Anwendungsgebiete ein- 
setzbar. 

[0016] Ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung ist in der Zeichnung dargestellt und wird nach- 
folgend beschrieben. 40 
[0017J Die Figur zeigt in einer Schnitldarstellung einen 
Abschnitt. einer Ausbildung der Vorrichtung 10 zum In- 
mold-Hinterspritzen eines abgewinkelt profilierten Formtei- 
les. Die Vorrichtung 10 weist ein Fonnoberteil 12 und ein 
Formunterteil 14 auf. Das Formunterteil 14 ist mit einem 45 
Schieber 16 kombiniert Durch das Fonnoberteil 12 und 
durch das mit dem Schieber 16 kombinierte Formunterteil 
14 wird im geschlossenen Zustand der Vorrichtung 10 ein 
Formhohlraum 18 festgelegt, in den ein Einspritzkanal 20 
einmundet. 50 
[0018] Der Formhohlraum 18 entspricht einem herzustel- 
ienden abgewinkelt profilierten Formteil aus aushartendem 
SpritzguBmateriai, das durch den Einspritzkanal 20 in den 
Formhohlraum 18 eingeleitet wird. Das herzustellende ab- 
gewinkelt profilierte Formteil 22 weist eine Riickscite 24 55 
und eine davon abgewandte Sichtseite 26 auf. Die Riickseite 
24 und die Schichtseite 26 treffen sich an einer Kante 28 des 
Formteiles 22. Das Formteil 22 weist sichtseitig einen Rand 
30 auf, der eine Hinterschneidung 32 bildet 
[0019] Um das solchermaBen gestaltete bzw. profilierte 60 
Formteil 22 aus der Vorrichtung 10 entformen zu konnen, ist 
der Schieber 16 mit einer der Hinterschneidung 32 entspre- 
chenden Randkontur 34 ausgebildet 
[0020] Zur Dekoration des Formteiles 22 dient eine Prage- 
folie 36, die in bekannter Weise eine Tragerfolie und eine 65 
Dekorlage aufweist. Die Pragefolie 36 erstreckt sich zwi- 
schen dem Schieber 16 und dem Fonnoberteil 12, am Fonn- 
oberteil anlicgend, durch die Vorrichtung 10. Um Bcschadi- 



gungen der Pragefolie 36 zu vermeiden, ist der Schieber 16 
mit einer Abrundung 38 und das Fonnoberteil 12 mit einer 
an die Abrundung 38 angepafiten ersten Abrundung 40 und 
einer einen Abschnitt der Riickseite 24 des Formteiles 22 
bildenden zweiten Abrundung 42 ausgebildet. Die Pragefo- 
lie 36 erstreckt sich derartig positioniert durch die Vorrich- 
tung 10 hindurch, daB die Dekorlage der Pragefolie 36 dem 
Fonnoberteil 12 zugewandt ist Beim Snspritzen des 
SpritzguBmaterials durch den Einspritzkanal 20 in den 
Formhohlraum 18 der Vorrichtung 10 wird die Pragefolie 36 
an die Sichtseite 26 angcschmiegt, die durch das Formunter- 
teil 14 und durch die Randkontur 34 des Schiebers 16 be- 
stimmt ist Dabei verbindet sich die Pragefolie 36 mit dem 
Formteil 22. Nach dem Aushartcn des SpritzguBmaterials 
wird zuerst der Schieber 16 in Richtung des Pfeiles 44 von 
der in der Zeichnung dargestellten Formposition in eine 
Freigabeposition zuriickgestellt. AnschlieBend konnen dann 
das Fonnoberteil 12 und das Fonnunterteil 14 mit dem 
Schieber 16 voneinandcr weg bewegt wcrden, was durch die 
Pfeile 46 und 48 verdeutlicht ist Im auseinanderbewegten 
Zustand kann dann das ausgehartete Formteil 22 aus der 
Vorrichtung 10 cntnommen werden. AbschlieBend wird die 
Tragerfolie der Pragefolie 36 vom ausgeharteten Formteil 
22 entfcrnt, so daB sich ein an seiner Sichtseite 26 vollstan- 
dig dekoriertes Formteil 22 ergibt. 
[0021] Mit der Bezugsziffer 50 ist die Formteilungsebene 
der Vorrichtung 10 bczeichnet, die durch den Schieber 16 
und das Fonnoberteil 12 bestimmt ist Der Schieber 16 ist 
relativ zum Formunierteil 14 in Richtung des Pfeiles 44 zur 
Formteilungsebene 50 parallel zwischen der Formposition 
und der Freigabeposition hin und her verstellbar. Das Fonn- 
oberteil 12 und/oder das Formunterteil 14 mit dem Schieber 
16 sind in zur Formteilungsebene 50 senkrechten, durch die 
Pfeile 46 und 48 augedeuleten Richtung aufeinander zu und 
voneinander weg bewegbar. 

Bezugsziffernliste 

10 Vorrichtung 

12 Fonnoberteil (von 10) 

14 Formunterteil (von 10) 

t6 Schieber (von 10) 

18 Formhohlraum (von 10) 

20 Einspritzkanal (fur 18) 

22 Formteil 

24 Riickseite (von 22) 

26 Sichtseite (von 22) 

28 Kante (von 22 zwischen 24 und 26) 

30 Rand (von 22 bei 28) 

32 Hinterschneidung (von 10) 

34 Randkontur (von 16 fur 32) 

36PragefoUe(fur22) 

38 Abrundung (von 16) 

40 erste Abrundung (von 12) 

42 zweitc Abrundung (von 12) 

44 KeH (bei 16) 

46Pfeil(beil2) 

48Pfeil(bei 14) 

50 Formteilungsebene (von 10) 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Hcrstellen eines abgewinkelt pro- 
filierten Formteiles (22) aus einem aushartenden 
SpritzguBmateriai, das durch Inmold-Spritzen mit einer 
eine Tragerfolie und eine Dekorlage aufweisenden Pra- 
gefolie (36) dekoriert wird, wobei das Formteil (22) ei- 
nen cine Hinterschneidung (32) bildenden Rand (30) 
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aufweist und die Vorrichtung(lO) aus einem Formober- 
teil (12) und einem Formunterteil (14) besteht, wobei 
das Formunterteil (14) mit einem Schieber (16) kombi- 
niert ist, der mil einer der Hinterschneidung (32) ent- 
sprechenden Randkontur (34) ausgebildet ist, dadurch 5 
gckcnnzekhnet, da8 die Pragefolie (36) sich zwischen 
dem Schieber (16) und dem Formoberteil (12), am 
Fonnoberteil (12) anliegend, durch die Vorrichtung 
(10) erstreckt, wobei dieDekorlage der Pragefolie (36) 
dem Formoberteil (12) zugewandt ist und der Ein- 10 
spritzkanal (20) fur das SpritzguBmaterial des Formtei- 
les (22) im Formoberteil (12) ausgebildet ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB der Schieber (16) und das Formoberteil 
(12) die Formteilungsebene (50) bestimmen, wobei der 15 
Schieber (16) relativ zum Formunterteil (14) in einer 
zur Formteilungsebene (50) parallelen Richtung (Pfeil 
44) zwischen einer Formposition und einer Freigab- 
eposition hin und her verstellbar ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB das Formoberteil (12) und/oder das For- 
munterteil (14) mit dem Schieber (16) in einer zur 
Formteilungsebene (50) senkrechten Richtung (Pfeile 
46 und 48) aufeinander zu und voneinander weg be- 
wegbar sind. 25 
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